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U prtsente invention a pour objet un pro- 
c6d6 et une installation de remplissage de bou- 
teaies de gaz liquide (3) et de contrtle du poids 
desdites bouteUles apr§s remplissage. compre- 
nant une unit6 de pesage (13). des bouteiiles (3) 
sltu6es en amont d'un carrousel (2) et un auto- 
mate programmable (15) reli6 d ladlte unit6 de 
pesage (13) et audit carrousel (2) et permettant 
de d6terminer le poids de gaz pour ^aliser ie 
remplissage de cheque bouteille pes6e (3) en 
fonction de valours de reference stock6es dans 
la m6moire dudit automate programmab e (15) 
et comm ander k trav^ ledit autornate. le pflo- 
tagelle la^vamie de remprissage de ce^ bou- 
teUle (3) parvenue sur un des postes de 
remplissage (2a) du can-ousel (2) ; aprds rem- 
plissage. on pdse la bouteille remplie (31) et on 
oorrige travers ledit automate programmable 
(15) le poids de gaz d6livr6 tors du remplissage 
de la bouteille (3). 
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La pr^sente Invention a pour objet un proc6d6 et 
une installation de remplissage de bouteilles de gaz 
liquide et de contrdle desdites bouteilles apr^s rem- 
plissage. 

Le secteur technique de I'invention est celui des 5 
op6rations de remplissage et de contrdle pour le 
conditionnement des bouteilles de gaz liquide tel que 
I'air liquide, le gaz de p^trole Iiqu6f 16 (GPL) ou simi- 
laire... 

On connafl des installations de remplissage de 10 
bouteilles de gaz liquide oomprenant un convoyeur de 
bouteilles h boude ouverte dont les extr6mit6s abou- 
tissent k un carrousel circulaire de remplissage en 
continu. De telles installations comportent par exem- 
ple en amont dudit carrousel des postes de charge- 15 
ment et de dtehargement des bouteilles, d'6Jection 
des bouteilles d r66prouver. d repeindre ou d r6parer 
et, en aval dudit carrousel, un poste de contrdle du 
poids des bouteilles remplies, un poste de capsulage 
et de contr6le de niveau et des fuites de gaz plus par- 20 
ticulldrement en ce qui concerne le gaz de p6trole li- 
qu6f i6 et pour des raisons bien compr6henslbles de 
s6curit6. 

Notamment dans ie cadre de la commercialisa- 
tion d'un tel gaz. les bouteilles usag^es remises dans 25 
le circuit de distribution entrent dans le centre de rem- 
plissage et dans certains cas, avec un reiiquat de gaz. 

Actuellement on procdde au remplissage des 
bouteilles en compl6tant la bouteille en coure de rem- 
plissage sans tenir compte de la quantity de gaz r6- 30 
siduel qu'elle peut contenir. Aprte remplissage. on 
contrWe par dchantillonnage le poids total de la bou- 
teille et Ton en d6duit en fonction de ia tare, le poids 
de gaz contenu dans la bouteille. 

Si le poids de gaz ne correspond pas aux critdres 35 
de remplissage prtelablement d6f inis tenant compte 
d'une plage de tolerance, la bouteille sous-charg6e 
ou surcharg6e est 6cart6e du circuit en vue de sa re- 
mise dans le r6seau de distribution et est dirigte vera 
un poste oCi elle est mise en conformity avec la norme 40 
et les conditions de commercialisation prtelablement 
d6finles. 

On congoit qu'une telle pratique fait que Ton re- 
met sur le march6 une certaine quantity de gaz (le re- 
iiquat) prdalablement facturte et que i'on refacture ce 45 
gaz lore de la remise de la bouteille nouvellement 
remplie dans le circuit de distribution. 

Egalement et lore du contrdle du remplissage des 
bouteilles issues du carrousel. II n'est prtvu aucun 
moyen de correction du remplissage aprds constata- so 
tlon de ia non conformit6 des bouteilles passant au 
poste de contrdle eu 6gard d la norme en vigueur et 
aux critftres pr^^tablis. 

l-a pr6sente Invention vise d apporter des ame- 
liorations aux centres de remplissage de gaz liquide 55 
dans le but de r6aliser automatlquement, syst^mati- 
quement, et en continu les operations de remplissage 
et de contrdle des bouteilles en tenant compte des in- 



convenients des centres actuellement en exploitation 
et des parametres variables in6vltables. 

Un objectif de I'invention est de procdder au rem- 
plissage des bouteilles de gaz remises sur le circuit 
de distribution en tenant compte du reiiquat que les 
bouteilles sont susceptibles de contenir et de proc6- 
der au remplissage des bouteilles en y Injectant la 
complement de gaz determine en fonction de la quan- 
tlte theorique prealablement definle en fonction du 
poids nominal, d'une marge de securite et d'une tole- 
rance pre-etablie. 

Un autre objectif de I'invention est de proceder 
lore du contrdle de la quantite de gaz injecte dans la 
bouteille, e une correction lore du chargement des 
bouteilles suivantes en aglssant sur les moyens de 
remplissage. de telle sorts que les bouteilles issues 
du carrousel de remplissage entrent dans le cadre de 
criteres de poids prealablement definis, tenant^ 
compte de la norme en vigueur et d'une tolerance pre- 
etablie. 

Ces objectifs sont attaints par installation de 
remplissage de bouteilles de gaz liquide et de contrd- 
le de poids desdites bouteilles aprds remplissage. 
comprenant un poste de chargement des bouteilles 
vides et un poste de dechargement des bouteilles 
plelnes oonnectes d un convoyeur formant une bou- 
de ouverte sur lequel les bouteilles sont mises en cir- 
culation, un poste d'etiquetage desdites bouteilles. 
dont les extremites dudit convoyeur aboutissent e un 
carrousel de remplissage circulaire comportant une 
pluralite de bascules juxtaposees e sa peripherie. et 
une arrivee gen6rale de gaz e partir de laquelle par- 
tent des derivations aboutissant chacune e une bas- 
cule pour constituer un poste de remplissage compor- 
tant au molns une vanne teiecommandee et une unit^ 
de pesage de contrdle situee en aval dudit carrousel 
pour contrdler le remplissage des bouteilles issues 
dudit carrousel, caracterisee en ce qu'elle comporte 
en outre une unite de pesage de bouteilles avant rem- 
plissage situee en amont dudit carrousel et un auto- 
mate programmable et des moyens d'interconnexlon 
entre ledit automate et ladite unite de pesage et entre 
iedit automate et ledit carrousel et permettant de de- 
terminer ie poids de gaz pour realiser le remplissage 
de cheque bouteille pesee. en fonction de valeure de 
reference stockees dans la memoire dudit automate 
programmable, et commander e travere ledit automa- 
te le pilotage de ladite vanne teiecommandee et le 
remplissage de cette bouteille parvenue sur un des 
postes de remplissage du carrousel 

Dans une installation dont les bouteilles de gaz 
8ont equipees d'une etiquette ou d'un codage 
comportant notamment un code de tare, ladite unlt6 
de pesage comporte un lecteur dudit code de tare, le- 
quel lecteurestconnecte audit automate programma- 
ble, lequel prend en compte le pokJs brut de la bou- 
teille, soit la tare augmentee du poids du reiiquat de 
gaz contenu dans la bouteUle. compare ledit poids 
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brut d la tare, fait la difference et compare la valeur 
rdsultante d ladita valeur de r6f6rence stockte dans 
sa mdmolre, il fait ensuite la difference entre ladita va- 
leur r^sultante et ladite valeur de reference pour de- 
terminer le poids de gaz que doit recevoir ia bouteilie. 5 

Avantageusement, lesdits postes de remplissage 
du carrousel comportent des bascules eiectroniques 
comportant un programme, chacune desquelles bas- 
cules etant connectee audit automate pour comman- 
der le remplissage de la bouteilie en fonction du poids io 
de gaz ddf ini par ledit automate. 

Ces objectifs sont egalement atteints par le pro- 
cede de remplissage de bouteilles de gaz liquide et de 
contrfile du poids desdites bouteilles aprds remplissa- 
ge, se caracterisant par les operations suivantes : is 

- on stocke dans la memoire d'un automate pro- 
grammable les valours de reference relatives au 
poids de gaz d'une bouteilie pleine et/ou au poids 
d'une bouteilie pleine de gaz ; 

- on pese au moyen d'une unite de pesage situee 20 
sur le circuit d'un convoyeur de bouteilles de gaz 

et en amont d'un carrousel de remplissage 
comportant des bascules eiectroniques, les bou- 
teilles e remplir circulant sur ledit convoyeur et 
pour chacune des t>outeilles passant par ladite 2S 
unite de pesage on saisit la valeur resultants du 
pesage qui est pris en compte par ledit automate 
programmable, iequel compare cette valeur e la- 
dite valeur de reference stockee dans sa memoi- 
re, fait la difference entre les deux valours et 30 
commando, e travers une des bascules eiectroni- 
ques du carrousel, le remplissage de ladite bou- 
teilie arrivee sur ladite bascule eiectronique, en 
fonction du poids de gazdefini par ledit autonnate 
programmable. 35 
Dans une application de ce precede, on equipe 
les bouteilles de gaz d'une etiquette ou d'un codage 
comportant notamment la tare de la bouteilie, et pour 
determiner le poids de gaz que doit recevoir une bou- 
teilie. au moyen de I'automate et de ses systemes pe- 40 
ripKeriques: " = ^ - 

- on lit la tare portee sur retiquette ; 

- on pese le poids brut de la bouteilie c'est-e dire 
la tare augmentee du reliquat de gaz oontenu 
dans ladite t>outeille ; 45 

- on compare le poids brut e la tare lue, on fait la 
difference entre ces deux valours. 

- on soustrait ce resultat k la valeur de reference 
du poids de gaz, 

- et on determine la valeur resultants de gaz d de- so 
livrer. 

Avantageusement, on equips les bouteilles de 
gaz d'une etiquette ou d'un oodage comportant un 
code e barre, et : 

- on pese la bouteilie de gaz sur une bascule ss 
eiectronique connectee audit automate program- 
mable qui regoit I'information donnee par la bas- 
cule et. 



- on lit la tare au nrK>yen d'un lecteur eiectronique 
et on envole la valeur de tare lue audit automata 
progranunable. 

On contnOle le poids des bouteilles de gaz issues 
dudit carrousel au moyen d'une unite de pesage si- 
tuee sur le circuit dudit convoyeur et en aval dudit 
carrousel et on ejecte sur des voles secondaires du 
convoyeur les t>outeilles sur-rempiles ou sous- 
remplles, et selon I'invention : 

- on choisit une valeur de precision th6orique d» 
pesee que I'on met en memoire dans ledit auto- 
mate programmable ; 

- pour cheque bascule eiectronique du carrousel 
on contr6le un nombre de bouteilles remplles sur 
une bascule eiectronique dudit carrousel de rem- 
plissage ; 

- on saisit les valours de poids desdites bouteilles 
donnees par ladite unite de pesage et on envoia 
ces valeurs audit automate programmable ; 

- on compare ces valeurs e ladite valeur de refe- 
rence du poids de gaz d'une t)outeille pleine, pour 
determiner recart de poids entre ladite valeur d9 
reference et les valeurs donnees par ladite unit^ 
de pesage ; 

- on fait la nnoyenne des valeurs des ecarts da 
poids donnes lors de I'etape precedente ; 

- on compare la valeur moyenne des ecarts da 
poids de ladite valeur de precision theorique dk 
travers ledit automate programmable, Iequel fait 
la difference entre ces deux valeurs et donne la 
valeur nrK>yenne d'erreur de pesee de ladite bas- 
cule du carrousel ; 

- et on corrige d travers ledit automate progrann- 
mable le poids de gaz deiivre lors du remplissaga 
de la bouteilie en ajoutant ou en retranchant ladita 
valeur nrK)yenne d'erreur de pesee lors de la pe- 
see de la bouteilie de gaz suivante placee en po- 
sition de remplissage sur ladite bascule eiectro- 
nique du carrousel. 

Les applications de I'invention s'etendent au 
remplissage detous gaz liquefies tels querair, le gaz 
de petrole ou tous autre gaz similalres. 

Les avantages de Tinvention se situent notan)- 
ment k trois niveaux : 

- Tameiloration de la gestion de production par la 
visualisation et la memorisation de tous les etats. 

- redition de listings, totaux. moyennes, ratios 
comparatifs en temps reel et en automatique, 

- rameiioration et la maintenance pour la detec- 
tion automatique des pannes, la gestion, I'etat 
des pannes, I'aide au depannage, la gestion des 
pieces de rechange, 

- I'augmentation de ta securite d'exploitatlon par 
une meilleure precision et le contrdle contlnu du 
poids des t>outeilles lors du remplissage afin 
d'eviter le sur-rempllssage (danger d'explosion). 

- le oontrOle du gaz systematique et en contlnu de 
toutes les autres operations de contrOle, telles 
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que la detection des fuites de niveau de gaz, la 
r66preuve... 

La description sutvante se rdfdre aux dessins an- 
nexes d'un exemple non llmitatif de mise en oeuvre 
du proc6d6 selon I'inventlon, appliqu6 d une installa- s 
tion de remptissage de bouteilles de gaz de pdtrole li- 
qu6fi6 dit G.P.L 

- La figure 1 est une vue de dessus sch^matlque 
d'une telle Installation de remplissage, 

- la figure 2 est un sch^ma-bloc/synoptique de la io 
partle de ladite installation qui comports les per- 
fectlonnements selon Tinvention. 

On se reporte d'abord d la figure 1 du dessin. La- 
dite installation comports de fagon oonnue un 
convoyeur d chaTnes 1 formant une boude ouverte is 
dont les extr^mltte la/lb aboutissent d un carrousel 
2. Ledit convoyeur 1 est par exemple un transporteur 
d ChaTnes m^caniques sur lesquelles les bouteilles de 
gaz 3/31 sont plac^es en vue de leur transport 

Le carrousel 2 est circulaire et est constitud par 20 
une structure m^tallique disposes horizontalement et 
mont6e d roulement sur un circuit circulaire en appui 
sur le sol. L'entraTnement en rotation est r^alis^ en 
continu par un moto-rMucteur 4 et une roue de fric- 
tion 6. 25 

Un tel carrousel est parfaitement oonnu et 
comporte d sa p6iiph6rie une suite de bascules 2a 
juxtaposdes sur lesquelles sont plac^es les bouteilles 
de gaz lors de leur remplissage par un r^seau d'ali- 
mentation en gaz comprenant une arrivte g6n6rale 30 
centrale sur joint tournant 6, coaxiale d I'axe de rota- 
tion de la structure circulaire et aboutlssant dans le 
carrousel, par exemple par le dessous, d partir de la- 
quelle partent des derivations 7 6quip6es d'une van- 
ne de remplissage t6l6command6e 7a et de leur 6qui- 35 
pement de 86curlt6 dont sont dot6s de tels carrou- 
sels. 

Cette installation comporte en outre un posts de 
chargement 8 d partir duquel sont mises dans le cir- 
cuit les bouteilles vides 3 comportant ou non un reli- 40 
quat de gaz. En aval de ce poste 8 et sur le circuit du 
convoyeur 1 est mont6 un poste 9 de lecture de la 
date de rMpreuve des bouteilles et rejection des bou- 
teilles d r66prouver au moyen d'un 6jecteur pneuma- 
tique 9a qui d6place perpendlculairement au 45 
convoyeur la bouteille seiectionn^e pour la mettre sur 
une plage k rouleaux de derivation 10. Sur cette de- 
rivation est sltu6 un poste de tarage et d'etlquetage 
11 et en amont de celul-ci un rdgulateurde defileme- 
ment dit "espaceur" 12. En aval dudit poste 9 et en so 
amont du carrousel 2, est situto selon I'inventlon, une 
unite de pesage en continu 13 integree audit 
convoyeur 1. laquelle est connectee par des lignes de 
liaison 14 e un automate programmable 16 lui-mdme 
relie audit carrousel 1 2 par une llgne multiconducteur 55 
16 aboutlssant par exemple par le dessus au moyen 
d'un joint tournant, et coaxialement au carrousel 2. 
De fagon connue, les conducteurs de la llgne 16 



sont connectes aux organes du carrousel. Selon Tin- 
vention, les bascules recevant les bouteilles en vua 
de leur remplissage sont eiectroniques et sont done 
connectees audit automate, lequel pllote lesdites van- 
nes de remplissage 7a. 

Un espaceur 12 est monte en amont de I'unite de 
pesage 13. 

Lextremite la du convoyeur 1 tangente senslble- 
ment la peripherie du carrousel 2 et comporte un pos- 
te d'ejection pneumatique 17 des bouteilles 3 circu- 
lant sur le convoyeur, pour placer ces bouteilles sur 
les bascules eiectroniques 2a composant les postes 
de remplissage du carrousel. La translation des bou- 
teilles est realises selon une direction sensiblement 
orthogonale au carrousel 2. 

Les bouteilles remplies sur les postes de remplis- 
sage du carrousel 2 sont remises dans le circuit du 
convoyeur 1 dont I*extr6mite 1 b aboutit sensiblement 
orthogonaiement audit carrousel. En aval de celul-ci 
se trouve une unite de contr6le par pesage en continu 
18 Integree audit convoyeur 1, laquelle comporte en 
amont un espaceur 12. Ladite unite 18 est connectee 
par une llgne 18a audit automate programmable 15. 

En aval de I'unite de contr6le 18, se trouve un 
poste d'ejection des bouteilles sur-rsmplles ou sous- 
remplies 19, lequel est pilote par ledit automate 16 
travers ladite unite de contrdle 18. Ledit poste 19 
comporte un premier ejecteur pneumatique 19a des 
bouteilles sous-remplies, lequel les deplace perpen- 
dlculairement au convoyeur 1 sur une plage e rou- 
leaux 19b et un second ejecteur pneumatique 19c 
des bouteilles sur-remplies qui deplacent lesdites 
bouteilles sur une seoonde plage e rouleaux 19d pa- 
ralieie e la plage 19b. 

En aval du poste 1 9 se farouve un poste de detec- 
tion des fuites de gaz 20 situe au droit de la derivation 
10 qui relie les drcults "remplissage" 1c et "contrOle" 
Id dudit convoyeur 1. 

Enf in, les bouteilles contr6iees et conformes sont 
transportees par le convoyeur 1 et placees sur une 
plage e rouleaux 21, en attente de leur evacuation 
vers les reseaux de distribution apres avoir et6 mo- 
mentanement entreposees. 

Les bouteilles 3 mises sur le convoyeur 1 et 
comportant une etiquette ou un code. Issues du poste 
9, sont transportees par ledit convoyeur directement 
jusqu'e I'unite de pesage 13. 

Les bouteilles non etiquetees ou non codees sont 
envoyees au poste de tarage et d'etlquetage ou de 
codage 11 oCi elles sont codees ou equlpees d'une 
etiquette adoptant par exemple la forme d'un carre ou 
d'un cerole et placee autour du col de la valve ou du 
roblnet de la bouteille. 

Af in de leur assurer une duree de vie de I'ordre 
de vingt ans et leur permettre de resister aux contrain- 
tes mecaniques et chlmlques existent dans une Ins- 
tallation de remplissage GPL par exemple. les eti- 
quettes sont realisees par photo-composltlon et en 
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potydthyldne. 

Dans le but de permettre la salsie et la transmis- 
sion automatique de la date de r66preuve et/ou de ia 
tare, le cx)dage utilise est un code k barre d cerdes 
concentriques. 

La conception de I'^tiquette est telle que le coda- 
ge est, apr^s montage de r^tiquette sur fa bouteille, 
senslblement coaxial au roblnet ou d la valve qui 6qui- 
pe la boutellle. 

AinsI, tous les postes de I'installation n^cessitant 
la lecture de la date de rMpreuve ou de la tare, sent 
6quip6s d'un iecteur laser dispose au droit du poste 
conslddr^ et au-dessus du passage de la bouteille d6- 
plac6e par le convoyeur 1 . 

Compte tenu de la forme circulaire du code, une 
partie du code d barre se d6piace paralldlement au 
sens de defilement de la bouteille. Le sens de lecture 
6tant done perpendiculaire au sens de defilement, le 
Iecteur utilise est un scanner lineaire dont le balayage 
est perpendiculaire au convoyeur. 

La profondeur de champ du Iecteur est choisie 
pour permettre la lecture des codes sur des bouteOles 
de hauteur minimum ou maximum. 

L'unite de pesage 13 comporte une bascule eiec- 
tronique 13a sur laquelle se placent les t>outeilles en 
vue de teur remplissage. Ladite bascule 13a est si- 
tuee senslblement au niveau du convoyeur 1 F>our 
prendre en charge les bouteilles 3 circulant sur celui- 
ci. Le iecteur laser 13b est dispose e la partie supe- 
rieure de ladite unite, au-dessus de la bascule 13a, 
lalssant un espace entre eux pour le passage de la 
bouteille 3. Le Iecteur laser 13b et la bascule eiectro- 
nique 13a de ladite unite de pesage 13 sont relies au- 
dit automate programmable 15, lequel peut etre place 
dans une enceinte protegee, en zone non dangereu- 
se. AInsi Tautomate est situe e quelques metres de 
I'installation de remplissage qui, elle, est en zone dite 
dangereuse du felt de la nnanipulatlon des bouteilles 
de GPL et de la nature explosive de ce gaz. 

Le Iecteur laser 13b est place dans un bottler 
pressurise qui cdntient egalemeht un systeme eieo- 
tronique de lecture. L'automate programniable 15 est 
egalement dans une armoire pressurises. 

Selon rinvention, la determination du rellquat de 
gaz contenu dans une bouteille 3 provenant du poste 
9 est realisee en continu en appliquant le procede sui- 
vant, en reference au synoptlque de la figure 2 : 

- on stocks dans la memoirs d'un automate pro- 
grammable 15 les valours de reference relatives 
au poids de gaz d'une bouteille 3 plelne de gaz 
et/ou au poids d'une bouteille pleine de gaz ; 

- on pese au moyen de la bascule eiectronique 
13a de ladite unite de pesage 13 une bouteille 3 
dans le but de saislr I'lnformation de pesee lue 
par ladite bascule eiectronique et relative au 
poids brut de la bouteille 3 c'est-d-dire la tare 
augmentee du rellquat de gaz, information que 
Ton envoie dans l'automate 15 ; 



- on lit au nnoyen dudit Iecteur laser 13b la tare 
portee sur retiquette de la t>outeille 3, on salsit 
cette Information et on i'envole dans ledit auto- 
mate 15, lequel fait d'abord la difference : poids 
5 brut moins tare lue. pour determiner le rellquat de 

gaz et compare ensulta cette valeur obtenue e la 
valeur de reference stockee dans sa memoirs et 
fait la difference entre la valeur de rellquat et la- 
dite valeur de reference pour determiner la quan- 
10 tite de gaz que doit recevoir la bouteille arrivee 

sur une bascule 2a du carrousel 2. 
Toutes ces valours sont donnees en poids. 
Les protocoles de communication sont par exenv 
pie relies par des connections series de type RS 232. 
15 La bascule 1 3a de Tunite 1 3 est esdave et est In- 

terrogee grdce au protocole de communicatk)n e che- 
que passage d'une bouteille 3 par Tautomate 15, une 
fols qu'elle s'est stabilises sur ladite bascule. 

La communication entre le Iecteur laser 13b et 
20 l'automate programniable 15 est realises par la liai- 
son serie de type RS 232. Un detecteur 1 3 C place en 
anrK>nt de Tunite de pesage 13 envoie un signal d Tau- 
tomate lore du passags d'une boutellle 3, lequel de- 
clenche la mise en lecture du faisceau laser et le met 
25 lui-mdme en attente de reception de la valeur d lire. 
Quand le Iecteur 13b a detecte le code et I'a dechiffre, 
il transmet la valeur lue et se met en position de re- 
ception du prochain ordre de lecture. 

L'unite de pesage 13 peut comporter en outre un 
30 clavier de salsie 1 3d venant en substitut k>n du Iecteur 
laser 13b et permettant eventuellement e^un opera- 
teur de saislr la tare ou le poids total des bouteilles 3. 

La liaison eiectrique avec l'automate programma- 
ble 15 est de type intrinseque avec une longueur de 
35 cdble determinee par exemple de i'ordre de 250 me- 
tres. Un teieaff icheur peut 6tre eventuellement rell6 
audit automate. 

valeur relative au poids du gaz que doit rece- 
voir la t>outeille 3 pesee au poste 13 est determinee 
40 par l'automate 15, est ensuite envoyee au carrousel 
2 e travers le progranune de la bascule eiectronique 
2a dudit carrousel, sur laquslle est arrives ladite bou- 
teille 3 precedenvnent peses par l'unite 13. 

L'automate 15 prend en compte la bouteille 3 pe- 
45 see au poste 13 Jusqu'd ce qu'elle soit places sur la 
bascule eiectronique de remplissage 2a afin d'affeo- 
ter la valeur determinee lore du pesage au posts 13 
e la bouteille pesee e ce posts, et pilote la vanne 7a 
de remplissage de GPL en fonctlon de la valeur en 
50 poids qu'il a precedemment determinee. 

Bien entendu, sont entres dans la memoirs de 
l'automate programmable 15 dh^ers parametres qui 
sont ds fagon connue exploites par Is calculateur et 
tela qus : le type de bouteille, la tare minlmale, la tare 
55 maximale, le pokis vise, uns valeur de tolerance. 

Le processus est repris pour chacune des bou- 
teilles 3 qui se presents e l'unite de pesage 13. 
Les bouteilles 31 remplles de gaz. Issues du poa- 
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te de remplissage dans I'ordre d'admission sur le 
carrousel 2, sont mises en attente du contrdie pond6- 
ral au poste 18 comportant une seconde unit6 de pe- 
sage analogue d runlt6 13 pr6c6dennment d6crite. 

Uunit6 de pesage 18 comporte ainsi une bascule s 
^lectronique 18a situ^e sensiblement au niveau du 
convoyeur 1, un lecteur laser 18b sltu6 sur le trajet 
des boutellles et au-dessus du passage de celles-cl 
done au-dessus de la bascule 13a, un d6tecteur de 
presence des boutellles 1 8c. io 

II peut 6galement comporter un clavier de salsie 
18d. Tous ces appareils sont connect6s d rautomate 
programmable 15. 

En consequence, pour cheque bouteille 31 qui 
passe le contrOle pond^rat au poste 18, on peut as- is 
socler le poste du carrousel 2 qui a r6alis6 le remplis- 
sage. 

D'autre part, pour un mdme poste de remplissage 
du carrousel 2. on peut contr&ler diff6rentes boutafl- 
les remplies au cours de la rotation dudit carrousel. 20 

AinsI et selon I'invention, on applique le proc6d6 
en reference au synoptique de la figure 2 : 

- on choisit une valeur de precision th^orlque de 
pes^e que Ton entre dans la m^woke dudit auto- 
mate programmable 15 ; 25 

- pour chacune des bascules 6lectroniques 2a du 
carrousel 2, on contr6le un nombre de boutellles 
31 remplies sur une bascule ^lectronique dudit 
carrousel ; 

- on saisit les valours de poids desdites boutellles 30 
31 donntos par ladite unit6 de pesage 18 et on 
envole ces valeurs audit automate 15 ; 

- on compare ces valeurs ^ ladite valeur de refe- 
rence de precision theorique du poids de gaz 
d'une bouteille plelne, pour determiner par diffe- 35 
rence recart en poids entre ladite valeur de refe- 
rence et les valeurs donnees par ladite unite de 
pesage ; 

- on fait la moyenne des valeurs des ecarts de 
poids donnees lors de retape precedente ; 40 

- on compare ensuite la valeur moyenne des 
ecarts de poids e ladite valeur de precision theo- 
rique e travers ledit automate progranrunable 15, 
lequel fait la difference entre ces deux valeurs et 
donne la valeur moyenne d'erreur de pesee de la- 45 
dite bascule 2a du carrousel 2 ; 

- et on corrige, d travers ledit automate program- 
mable 15, le poids de gaz deiivre lors du remplis- 
sage de la bouteille 3 en ajoutant ou en retran- 
chant ladite valeur moyenne d'erreur de pesee 50 
lors de la pesee de la bouteille 31 suivante placee 

sur ladite bascule eiectronique 2a du carrousel. 

Cette correction n'est possible que si recart type 
des valeurs n'est pas trop important Dans ie cas In- 
verse, rautomate programmable supprime le poste 55 
de remplissage du carrousel 2 et une indication de 
defaut est aff ichee sur un ecran 22 de supervision. 

La suppression du poste de remplissage 2a est 



effectuee sans Interrompre la production, le carrou- 
sel 2 continuant ^ fonctionner avec un poste en 
moins. 

Comme pourl'unlte de pesage 13, le protocoled^ 
communication est relie par exemple par una 
connexion serie de type RS 232. Le calculateur effec- 
tue les tares et remises ^ zero qui permettent de s'af- 
franchir de la partie mecanique de la bascule 18a. 

Le clavier de saisle 18d peutveniren substitution 
du lecteur laser 18b et eventuellement permettre ^ 
roperateur de saisir la tare ou le poids total des bou- 
tellles 31, afin que I'automate 15 compare le poids 
vise avec le poids lu. La liaison eiectrique avec rau- 
tomate 15 est de type intrinseque avec une longueur 
de cdble de I'ordre de 250 metres. 

La bascule 1 8a est esclave et est interrogee grd- 
ce au protocole de communication d cheque passage 
de bouteille par I'automate 15 aprds qu'elle se soit 
stabilisee sur la bascule. 

La communication entre le lecteur laser 18b et 
rautomate progranrurtable est realisee par une liaison 
serie de type RS 232. Le detecteur 18c previent I'au- 
tomate 15 du passage d'une bouteille, declenche la 
mise en lecture du faisceau laser et le met lui-meme 
en attente de reception de la valeur e lire. Ljorsque ie 
lecteur laser 18b a detecte le code et I'a dechlffre, 11 
transmet la valeur lue d I'automate 1 5 et se met en po- 
sition de reception du prochain ordre de lecture. 

Ces moyens permettent notamment de lire la tare 
de la bouteille port^e sur I'etiquette e code e barre et 
d'enregistrer ces valeurs pour les operations de ges- 
tlon de production. 

Les boutellles 31 correctenrient remplies poursui- 
vent leur chemin sur le convoyeur 1. 

Les boutellles sur-remplies et sous-remplles sont 
placees sur lesdites plages 1 9b/19d, tel que cela aetd 
precedemment expose en reference e la figure 1. 

Bien entendu, sans sortir du cadre de I'invention, 
les parties qui viennent d'etre decrites d titre d'exem- 
ple pourront etre remplacees par I'homme du metier 
par des parties equivalentes remplissant la mdme 
fonction. 



Revendicatione 

1. Installation de remplissage de t>outeilles de gaz 
liquide (3) et de contrdle du poids desdites bou- 
tellles (31) apres remplissage comprenant un 
poste de chargement des boutellles vides (8) et 
un poste de dechargement des bouteUles pleines 
(21) connectes e un convoyeur (1) formant une 
boude ouverte sur lequel lesdites boutellles 
(3/31) sont mises en circulation, un poste d'eti- 
quetage (11) desdites boutellles, dont les extre- 
mites (1a/1b) dudit convoyeur (1) aboutissent d 
un carrousel de remplissage drculalre (2) 
comportant une pluralite de bascules (2a) Juxta- 
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poshes d sa p6riph6ri6, et une arriv6e g6n6rale 
de gaz (6) k partir de laquelle partent des deriva- 
tions (7) aboutissant chacune d une bascule (2a) 
pour constituer un poste de remplissage compor- 
tant au moins une vanne t6l6command6e (7a) et s 
une unite de pesage de contrOle (18) situde en 
aval du carrousel (2) pour contr61er le remplissa- 
ge des bouteilles (31) issues dudit carrousel (2) 
caracterlsee en ce qu'elle comporte en outre une 
unite de pesage (1 3) des bouteilles (3) avant renv io 
plissage, situ6e en anrK>nt dudit carrousel (2) et 
un automate programmable (15) et des nnoyens 
d'interconnexlon entre ledit automate (15) et ladi- 
te unite de pesage (13) et entre ledit automate 
(15) et ledit carrousel (2) et permettant de deter- is 
miner le poids de gaz pour realiser le remplissage 
de chaque bouteille pesee (31 ) en fonctlon de va- 
lours de reference stod^ees dans la memoire du- 
dit automate programmable (15) et commander e 
travers ledit automate le pilotage de ladite vanne 20 
teieconunandee (7a) et le remplissage de cette 
bouteille (3) parvenue sur un des postes de rem- 
plissage (2a) du carrousel (2). 

2. Installation selon la revendication 1 , dont les bou- 25 
tellies de gaz sont equipees d'une etiquette ou 
d'un codage comportant notamment un code de 
tare, caracterisee en ce que ladite unite de pesa- 
ge (13) comporte un lecteur (13b) dudit code de 
tare, iequel lecteur est connecte audit automate 30 
programmable (15) Iequel prend en compte le 
poids brut de la bouteille (3) soit la tare augmen- 

tee du poids du rellquat de gaz contenu dans la . 
bouteille (3), compare ledit poids brut e la tare, 
fait la difference et compare la valeur resultante 35 
e ladite valeur de reference stockee dans sa me- 
moire, il fait ensuite la difference entre ladite va- 
leur resultants et ladite valeur de reference pour 
determiner le poids de gaz que doit recevoir la 
t>outeille (3). 40 

3. Installation selon i'une quelconque des revendi- 
cattons 1 et2, caracterisee en ce que lesdits pos- 
tes de remplissage du carrousel (2) comportent 

des bascules eiectroniques (2a) comportant un 45 
progranune, chacune desquelles bascules etant 
connectee audit automate (15) pour commander 
le remplissage de la bouteille (3) en fonctlon du 
poids de gaz def ini par ledit automate. 

so 

4. Precede de remplissage de t>outeilles (3) de gaz 
liquide et de contrdle du poids desdites t>outeilles 
(31) apres remplissage, caracterise par les ope- 
rations suivantes : 

- on stodce dans la m^tnoire d'un automate 55 
programmable (15) les valeurs de reference 
relatives au poids de gaz d'une bouteille plei- 
ne (3) et/ou au poids d'une bouteille (3) pleine 



de gaz ; 

- on pese au moyen d'une unite de pesaga 
(13) situ6e sur te circuit d'un convoyeur (1) d» 
bouteilles de gaz (3) et en amont d'un carrou- 
sel de remplissage (2) comportant des bascu- 
les eiectroniques (2a), les bouteilles d rempllr 
(3) circulant sur ledit convoyeur (1) et pour 
chacune des bouteilles (3) passant par ladita 
unite de pesage (13) on saisit la valeur resul- 
tants du pesage qui est prise en compte par 
ledit automate progranunable (15), Iequel 
compare cette valeur e ladite valeur de refe- 
rence stockee dans sa memoirs, fait ia diffe- 
rence entre les deux valeure et oonunande & 
travers une des bascules eiectroniques (2a> 
du carrousel (2) le remplissage de ladite t>ou- 
teilie (3) arrivee sur ladite bascule eiectroni- 
que (2a) en fonctlon du poids de gaz def ini par 
ledit automate programmable (15). 

5. Precede selon la revendication 4 selon Iequel on 
equipe les bouteilles de gaz (3) d'une etiquetta 
comportant notamment la tare de la bouteille, ca- 
racterise en ce que pour determiner le poids de 
gaz que doit recevoir une bouteille (3) : 

- on lit la tare portee sur I'etlquette ; 

- on pese le poids brut de la bouteille (3) c'est- 
e dire la tare augmentee du reliquat de gaz 
contenu dans ladite bouteille ; 

- on compare le poids brut e la tare lue, on fait 
la difference entre ces deux valeurs, 

- on soustrait ce resultat e ladite valeur de re- 
ference du poids de gaz, 

- et on determine la valeur resultants de gaz 
e deiivrer. 

6. Precede selon i'une quelconque des revendica- 
tions 4 et 5 selon Iequel on equipe les tiouteilles 
de gaz (3) d'une etiquette ou d'un codage 
comportant un code e barre, caracterise en ce 
que : 

- on pese la bouteille de gaz (3) sur une bas- 
cule eiectronique (13a) connectee audit auto- 
mate programmable (15) qui re^it I'informa- 
tion donnee par la bascule et, 

- on lit la tare au moyen d'un lecteur eiectro- 
nique (13b) et on envole la valeur de tare lue 
audit autonrate programmable (15). 

7. Precede selon I'une quelconque des revendica- 
tions 4 e 6, selon iequel on contrdle le poids des 
bouteilles de gaz (31) issues dudit carrousel (2) 
au nrK>yen d'une unite de pesage (18) situee sur 
le circuit dudit convoyeur (1) et en aval dudit 
carrousel (2) et on ejecte sur des voles secondai- 
res (19b/19d) du convoyeur (1) les t)outeilles (31) 
sur-remplies ou sous-rempiies, caracterise en ce 
que : 
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- on choisit une valeur de precision th6orique 
de pes66 que i'on met en m^moire dans ledit 
automate programmable (15) ; 

- pour chaque bascule 6lectronique (2a) du 
carrousel (2) on contr6le un nombre de bou- s 
tellies (31) remplles sur une bascule 6lectro- 
nique (2a) dudit carrousel de remplissage 
(2): 

- on salsit les valeurs de poids desdites bou- 
tellles (31 ) donn6es par ladlte unlt6 de pesage io 
(18) et on envoie ces valeurs audit automate 
(15); 

- on compare ces valeurs d ladlte valeur de r6- 
f6rence du poids de gaz d'une bouteille pleine 
(31), pour determiner I'^cart de poids entre la- is 
dite valeur de reference et les valeurs don- 
n6es par ladite unite de pesage (2a) ; 

- on fait la moyenne des valeurs des hearts de 
poids donn6s lors de I'etape pr6cMente ; 

- on compare la valeur nrK>yenne des 6carts 20 
de poids de ladite valeur de precision thteri- 

que d travers ledit automate programmable 
(15), lequel fa\t la difference entre ces deux 
valeurs et donne la valeur moyenne d'erreur 
de pesee de ladite bascule (2a) du carrousel 25 
(2); 

- et on corrige d travers ledit automate pro- 
grammable (1 5) le poids de gaz detivre lors du 
remplissage de la bouteille (3) en ajoutant ou 

en retranchant ladite valeur moyenne d'erreur 30 
de pesee lors de la pesee de la bouteille de 
gaz (3) suivante placde en position de renrv 
plissage sur ladite bascule eiectronique (2a) 
du carrousel (2). 
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